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La galga de los platinos es una caracteristica clave para su buen funcionamiento. La tabla siguiente recoge
medidas de 20 muestras de tamafio 5 con sus medias y rangos.
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0,006 | 0,008 | 0,008 | 0,008 | 0,004 | 0,007 0,004
0,009 | 0,008 | 0,008 | 0,007 | 0,006 | 0,008 0,003
0,008 | 0,008 | 0,009 | 0,008 | 0,007 | 0,008 0,002
0,007 | 0,008 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,007 0,002
0,009 | 0,008 | 0,009 | 0,009 | 0,009 | 0,009 0,001

0,007 | 0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,005 | 0,007 0,004
0,008 | 0,009 | 0,009 | 0,007 | 0,007 | 0,008 0,002
0,009 | 0,009 | 0,009 | 0,007 | 0,007 | 0,008 0,002
0,007 | 0,008 | 0,009 | 0,008 | 0,009 | 0,008 0,001
0,008 | 0,007 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,008 0,003
0,008 | 0,010 | 0,008 | 0,006 | 0,008 | 0,008 0,004
0,009 | 0,009 | 0,008 | 0,009 | 0,009 | 0,009 0,001
0,009 | 0,008 | 0,009 | 0,008 | 0,008 | 0,008 0,001
0,008 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,007 | 0,008 0,003
0,007 | 0,009 | 0,008 | 0,008 | 0,008 | 0,008 0,002
0,007 | 0,009 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,007 0,003
0,008 | 0,009 | 0,009 | 0,007 | 0,009 | 0,008 0,003
0,009 | 0,008 | 0,007 | 0,009 | 0,008 | 0,008 0,002
0,008 | 0,009 | 0,009 | 0,009 | 0,008 | 0,008 0,001
0,007 | 0,008 | 0,009 | 0,007 | 0,010 | 0,009 0,003
Media | 0,008 0,002
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Realiza el grafico X-R e interprétalo (6,5 puntos)
- Calculo de la media de las medias (0,5 ptos)
- Célculo de las medias de los rangos (0,5 ptos)
- Calculo de los limites del grafico X (1 pto)
- Célculo de los limites del grafico R (0,5 ptos)
- Realizacion del grafico X (1,5 pto)
- Realizacion del grafico R (1,5 pto)
- Interpretacion del grafico (1 pto)

Deducir si el proceso es capaz o no si las especificaciones son 0,008+- 0,001 (3,5 puntos)
- Célculo de la desviaci6n estandar (0,5 ptos)
- Calculo del Cp (1 pto)
- Calculo del Cpk (1 pto)
- Interpretacién de la capacidad del proceso (1 pto)

AZ DS D4 dz

1.880 0 3268 1128
1023 0 2574 1.693
0729 0 2282 2.059
0.577 0 2114 2326
0483 0 2004 2534

0419 0076 1924 2704
0373 0.136 1.864 2847
0337 0.184 1.816 2970
0 0.308 0.223 1.777  3.078
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